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Maschine sowie Verfahren zur Herstellung 
5 einer Tissuebahn 

Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Herstellung einer Tissuebahn mit 
einem zumindest ein umlaufendes endloses Entwasserungssieb umfas- 
^0 senden Formierbereich. Sie betrifft ferner ein Verfahren gemafi dem Ober- 
begriff des Anspruchs 9. 

Bisher wird versucht, die Qualitatsparameter einer Tissuebahn, wie z.B. 
das Wasseraufnahmevermogen, das Wasserriickhaltevermogen und die 
15 Wasseraufnahmegeschwindigkeit, durch die Gestaltung der Oberflachen- 
struktur der Bahn zu beeinflussen. Im Stand der Technik (vgl. z.B. US 5 
746 887, US 5 492 598, SE 427053) wird vorgeschlagen, sogenannte Pra- 
gesiebe oder -filze einzusetzen. Diese pragen der schon gebildeten Tissue- 
bahn ihre eigene Oberflachenstraktur auf. Bei diesem Vorgang wird die 
^feo' Tissuebahn auf Druck belastet und dadurch einem angestrebten hohen 
Volumen (bulk) entgegengewirkt. Gleichzeitig erfordert dieses Verfahren 
einen hohen apparativen Aufwand, da die Pragesiebe nur zu diesem Zweck 
eingesetzt werden. Oftmals werden diese Verfahren noch mit speziellen, 
teuren Trocknungsverfahren zur Erhohung des spezifischen Volumens 
25 kombiniert. 

Ziel der Erfindung ist es, eine Maschine sowie ein Verfahren der eingangs 
genannten Art zu schaffen, mit denen der Aufbau und die Struktur, d.h. 
die Anordnung der Fasern einer Tissuebahn insbesondere auch bei hohen 
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Maschinengeschwindigkeiten so gestaltet werden konnen, dafi das Was- 
seraufnahmevermogen, das Wasserruckhaltevermogen, die Wasserauf- 
nahmegeschwindigkeit und das spezifische Volumen (bulk) auf moglichst 
wirtschaftliche Art und Weise erhoht bzw. verbessert werden. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich der Tissuemaschine erfindungsgemafi da- 
durch gelost, dafi im Formierbereich wenigstens ein Entwasserungssieb 
mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit, d.h. ein sogenanntes 
DSP-Sieb vorgesehen ist. 



Aufgrund dieser Ausbildung wird erreicht, dafi beim Entwasserungsvor- 
gang in der Blattbildungszone Bereiche grofier Entwasserungsgeschwin- 
digkeit und Bereiche kleiner Entwasserungsgeschwindigkeit entstehen. 
Dadurch wird eine Tissuebahn mit zonal unterschiedlichen Faseranteilen 
15 erzeugt, wodurch die Wasseraufnahme der Bahn erhoht wird und diese 

auch schneller vor sich geht. Dies beeinfluSt die Tissuebahn nicht nur an 
der Blattoberflache, sondern uber das gesamte Blattvolumen, wodurch 
sich die Qualitatsparameter erheblich verbessern. 

» 

20 Siebe zonal unterschiedlicher Durchlassigkeit sind beispielsweise aus der 
SE 427053 bekannt. Danach konnen die betreffenden Siebe z.B. aus ei- 
nem Gewebe bestehen, in dem in einer oder in mehreren Ebenen vorgese- 
hene Langs- und Querfaden entsprechend einem vorgebbaren Muster so 
miteinander verwoben sind, dafi sich systematisch verteilte Bereiche ge- 

25 eigneter Grofie ergeben, in denen die Anzahl von Kreuzungsstellen gleich 
Null oder deutlich kleiner ist als in der Webstruktur des resdichen Gewe- 
bes. 



Bei einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform der erfmdungsgema- 
Sen Maschine ist wenigstens ein Entwasserungssieb mit zonal unter- 
schiedlicher Siebdurchlassigkeit im initialen Entwasserungsbereich vorge- 
sehen, in dem die hochsten Entwasserungsraten (Liter/ min) auftreten. 

Der vorteilhafte Effekt wirkt sich insbesondere bei hdheren Entwasse- 
rungsgeschwindigkeiten aus, die mit grofier werdender Maschinenge- 
schwindigkeit entsprechend hotter werden. So ist es von Vorteil, wenn die 
Entwasserung bei einer Maschinengeschwindigkeit durchgefuhrt wird, die 
groSer als etwa 1300 m/min, insbesondere grdiSer als etwa 1500 m/min 
und vorzugsweise grofier als etwa 1800 m/min ist. 

Eine bevorzugte praktische Ausfuhrungsform der erfindungsgemafien Ma- 
schine umfaiSt einen Former mit zwei umlaufenden endlosen Entwasse- 
rungsbandern, die unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes zusammenlau- 
fen und anschlieSend iiber ein Formierelement wie insbesondere eine 
Formierwalze gefuhrt sind, wobei als nicht mit dem Formierelement in 
Kontakt tretendes AulSenband und/oder als Innenband ein Entwasse- 
rungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit vorgesehen ist. 

GemaiS einer zweckmafiigen Ausfuhrungsform kann als Former beispiels- 
weise ein Doppelsiebformer vorgesehen sein. Dabei kann als AuJSenband 
und/ oder als Innenband ein Entwasserungssieb mit zonal unterschiedli- 
cher Siebdurchlassigkeit, d.h. ein sogenanntes DSP-Sieb vorgesehen sein. 
Ist lediglich eines der beiden Bander durch ein solches DSP-Sieb gebildet, 
so kann das andere Band ein herkommliches Entwasserungssieb fur Tis- 
sue sein. 



Bei einer zweckmaSigen alternativen Ausfuhrungsform ist als Former ein 
Crescentformer vorgesehen, dessen Aufienband durch ein Entwasse- 
rungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit und dessen In- 
nenband durch ein Filzband gebildet ist. 

5 

Die grofite Ausdehnung der Flache der Teilbereiche des Entwasserungs- 
siebes mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit ist zweckmaJSiger- 
weise Az < 5 mm, vorzugsweise Az < 3 mm. 

* 

10 Von Vorteil ist auch, wenn das Entwasserungssieb zonal unterschiedlicher 
Siebdurchlassigkeit nicht mit filzahnlichen Fasern benadelt ist, sondern 
aus einem durch Schufi- und Kettfaden gebildeten Gewebe, d.h. nur aus 
Schufi- und Kettfaden besteht. 

1 5 Die Zonen unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit eines betreffenden Ent- 
wasserungsbandes sind vorteilhafterweise durch die Verwendung von 
Webfaden unterschiedlichen Durchmessers und/oder unterschiedlichen 
Webmusters erzeugt. 

s 

20 Vorteilhafterweise wird das Entwasserungssieb mit zonal unterschiedli- 
cher Siebdurchlassigkeit in einem Bereich, in dem der Trockengehalt der 
Tissuebahn kleiner als etwa 20 % und insbesondere kleiner als etwa 12 % 
ist, und vorzugsweise im initialen Blattbildungsbereich bei einem Trok- 
kengehalt kleiner als etwa 6 % eingesetzt. 

25 

Da aufgrund der unterschiedlichen Durchlassigkeit Fasern in das Volu- 
men des Siebes eindringen und sich dort festsetzen konnen, ist dem Ent- 
wasserungssieb zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit vorzugsweise 



eine Konditioniereinrichtung wie insbesondere eine Siebreinigungsein- 
richtung zugeordnet. Dabei konnen z.B. Spritzrohre mit iiber die Maschi- 
nenbreite verteilten Diisen vorgesehen sein. Es kann jedoch beispielsweise 
auch ein "Duocleaner" der Firma Voith Sulzer mit rotierenden Hochdruck- 
5 diisen und integrierter Absaugung oder ein "Jet Cleaner" der Firma Voith 
Sulzer verwendet werden. 

Das erfindungsgemaSe Verfahren ist entsprechend dadurch gekennzeich- 
^ net, dafi im Formierbereich wenigstens ein Entwasserungssieb mit zonal 
10 unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit verwendet wird. 

Vorteilhafte Ausfuhrungsformen des erfindungsgemafien Verfahrens sind 
in den Unteranspriichen angegeben. 

15 Als Siebe zonal unterschiedlicher Durchlassigkeit kommen beispielsweise 
Siebe der Art in Frage, wie sie in der PCT/GB99/02684 (noch nicht verof- 
fentlicht) beschrieben sind. Danach konnen die betreffenden Siebe insbe- 
sondere aus einem Gewebe bestehen, in dem in einer oder in mehreren 
B Ebenen vorgesehene in einer ersten Richtung verlaufende Faden mit in 

20 einer zweiten Richtung verlaufenden Faden so miteinander verwoben sind, 
daS sich ein Gitter ergibt, das eine Vielzahl systematisch verteilter Berei- 
che vorgebbarer Konfiguration voneinander trennt und entsprechend 
festlegt, wobei die systematisch verteilten Bereiche jeweils zumindest drei 
in der einen und zumindest drei in der anderen Richtung verlaufende Fa- 

25 den umfafit. Bei den Faden kann es sich insbesondere um Schufifaden 
und um Kettfaden handeln. 



Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfuhrungsbeispielen un- 
ter Bezugnahme auf die Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen: 

Figur 1 eine schematische Darstellung eines Doppelsiebformers 

5 einer Maschine zur Herstellung einer Tissuebahn, bei 

dem als AuSenband und/oder als Innenband ein Ent- 
wasserungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurch- 
lassigkeit vorgesehen ist, 

10 Figur 2 eine schematische Darstellung eines Crescentformers, 

bei dem als AuSenband ein Entwasserungssieb mit zo- 
nal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit und als In- 
nenband ein Filzband vorgesehen ist, und 

15 Figur 3 ein Webmusterdiagramm eines sich wiederholenden Ab- 

schnitts eines durch ein Gewebe gebildeten Entwasse- 
rungssiebes mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlas- 
sigkeit. 

20 Die in den Figuren 1 und 2 gezeigten Former 10 sind jeweils Teil einer Ma- 
schine zur Herstellung einer Tissuebahn 12. Dabei ist im Formierbereich, 
vorzugsweise im initialen Entwasserungsbereich, jeweils wenigstens ein 
Entwasserungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit, d.h. 
ein DSP-Sieb vorgesehen. 



25 



Die beiden Former 10 umfas sen jeweils zwei umlaufende endlose Entwas- 
serungsbander 14, 16, die unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes 18 zu- 
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sammenlaufen und anschliefiend uber ein hier durch eine Formierwalze 
20 gebildetes Formierelement gefuhrt sind. 

In den Stoffeinlaufspalt 18 wird mittels eines Stoffauflaufs 22 die Faser- 
5 stoffsuspension eingebracht. 

Die Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung einen Doppelsiebformer 10, 
bei dem sowohl als mit der Formierwalze 20 in Kontakt tretendes Innen- 

^ band 14 als auch als Aufienband jeweils ein Sieb vorgesehen ist. 

10 

Zumindest eines der beiden Entwasserungssiebe 14, 16 ist als Sieb mit 
zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit, d.h. als DSP-Sieb, vorgese- 
hen. Dabei kann einem jeweiligen DSP-Sieb eine Konditioniereinrichtung 
wie insbesondere eine Siebreinigungseinrichtung 50 zugeordnet sein (vgl. 
15 Figur 2). 

Im vorliegenden Fall wird die vom Stoffauflauf 22 gelieferte Faserstoffsus- 

pension von schrag unten in den zwischen den beiden Entwasserungs- 
I bandern 14, 16 gebildeten Stoffeinlaufspalt 18 eingespritzt. Das Au£en- 
20 band 16 wird von unten kommend uber eine Umlenkwalze 24 vorbei am 

Stoffauflauf 22 zur Formierwalze 20 gefuhrt und von dort uber eine weite- 

re Umlenkwalze 26 wieder zuruckgefuhrt. 

Die beiden Entwasserungsbander 14, 16 werden noch im Bereich der 
25 Formierwalze 20 wieder voneinander getrennt. Das Innenband 14 wird 
uber eine Umlenkwalze 28 wieder zuruckgefuhrt. In Bandlaufrichtung L 
vor der Umlenkwalze 28 wird die Tissuebahn im Bereich einer Umlenkwal- 
ze 30 durch ein wasserdichtes Band 32 von dem Innenband 14 uber- 



8 

nommen und dem PreSspalt einer Schuhpresse 34 zugefuhrt, die eine 
unten liegende SchuhpreSeinheit 36 sowie eine oben liegende Gegenwalze 
38 umfafit. Durch den PreSspalt der Schuhpresse 34 ist aufier dem die 
Tissuebahn mit sich fuhrenden oberen wasserdichten Band 32 ein Unter- 
5 filz 40 hindurchgefuhrt, der vor sowie nach der Schuhpresse 34 jeweils 
uber eine Umlenkwalze 42 bzw. 44 gefuhrt ist. Der Unterfilz 40 wird un- 
mittelbar nach dem Prefispalt der Schuhpresse 34 wieder von dem was- 
serdichten Band 32 getrennt, urn eine Ruckbefeuchtung zu vermeiden. 
^ Das wasserdichte Band 32 wird im AnschlulS an die Schuhpresse 34 zu- 
10 sammen mit der Tissuebahn einer Obergabewalze 46 zugefuhrt, in deren 
Bereich die Tissuebahn an einen Tissue-Zylinder oder Yankee-Zylinder 48 
ubergeben wird. 

Figur 2 zeigt in schematischer Darstellung einen Crescentformer 10, bei 
15 dem als nicht mit der Formierwalze 20 in Kontakt tretendes Aufienband 
16 ein Entwasserungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassig- 
keit, d.h. ein sogenanntes DSP-Sieb, vorgesehen ist. Das Innenband 14 ist 
hier durch ein Filzband gebildet. Dem DSP-Sieb 16 kann eine Konditio- 
\ niereinrichtung 50 wie insbesondere eine Siebreinigungseinrichtung zuge- 
20 ordnet sein. 

Die sich bildende Tissuebahn 12 wird im Anschlu£ an die Formierwalze 
20 gemeinsam mit dem Innenband 14 einem verlangerten PreSspalt 52 
zugefuhrt, der zwischen einem Tissue-Trockenzylinder oder Yankee- 
25 Zylinder 54 und einer SchuhpreSeinheit, hier einer SchuhpreSwalze 56, 
gebildet ist. In Bandlaufrichtung L vor dem verlangerten Prefispalt 52 ist 
das die Tissuebahn 12 fuhrende Innenband 14 iiber eine besaugte Ein- 
richtung, hier eine Saugwalze 58, gefuhrt. 
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Dem Yankee-Zylinder 54 kann eine Trockenhaube 60 zugeordnet sein. 

Die jeweiligen Entwasserungssiebe mit zonal unterschiedlicher Sieb- 
5 durchlassigkeit konnen beispielsweise aus einem durch SchuiS- und 
Kettfaden gebildeten Gewebe bestehen. Dabei konnen die Zonen unter- 
schiedlicher Siebdurchlassigkeit beispielsweise durch die Verwendung von 
Webfaden unterschiedlichen Durchmessers und/oder unterschiedlichen 

^ Webmusters erzeugt sein. 

10 

Als Siebe zonal unterschiedlicher Durchlassigkeit kommen beispielsweise 
Siebe der Art in Frage, wie sie in der PCT/GB99/02684 beschrieben sind. 
Danach konnen die betreffenden Siebe insbesondere aus einem Gewebe 
bestehen, in dem in einer oder in mehreren Ebenen vorgesehene in einer 
il5 ersten Richtung verlaufende Faden mit in einer zweiten Richtung verlau- 
fenden Faden so miteinander verwoben sind, dafi sich ein Gitter ergibt, 
das eine Vielzahl systematisch verteilter Bereiche vorgebbarer Konfigurati- 
on voneinander getrennt und entsprechend festlegt, wobei die systema- 
tisch verteilten Bereiche jeweils zumindest drei in der einen und zumin- 
20 dest drei in der anderen Richtung verlaufende Faden umfaSt. Bei den Fa- 
den kann es sich insbesondere um SchuMaden und um Kettfaden han- 
deln. 

Figur 3 zeigt rein beispielhaft ein Webmusterdiagramm eines sich wieder- 
25 holenden Abschnitts einer moglichen Ausfuhrungsform eines durch ein 
solches Gewebe gebildeten Entwasserungssiebes mit zonal unterschiedli- 
cher Siebdurchlassigkeit. Das sich wiederholende Webmusterdiagramm 
umfaiSt beim vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel zehn Kettfaden und zehn 
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Schufifaden. Im Bereich der schraffierten Quadrate liegt der jeweilige 
SchuSfaden unterhalb des jeweiligen Kettfadens. Dagegen liegt im Bereich 
der hellen Quadrate der jeweilige Schufifaden oberhalb des jeweiligen 
Kettfadens. Je nach den jeweiligen Gegebenheiten kann die eine oder auch 
die andere Seite des Webmusterdiagramms auSen liegen. 

Die schraffierten Bereiche bilden ein Gitter 62, durch das schlie&lich eine 
Vielzahl systematisch verteilter Bereiche 64 vorgebbarer Konfiguration 
voneinander getrennt und entsprechend festgelegt werden. 



Voith Sulzer Papiertechnik 
Patent GmbH 



Bezugszeichenliste 



10 Former 

12 Tissuebahn 

N ^To 14 Entwasserungsband, Innenband 

16 Entwasserungsband, Aufienband 

18 Stoffeinlaufspalt 

2 0 Formierwalze 

22 Stoffauflauf 
15 24 ; v Umlenkwalze 
26 / Umlenkwalze 

28 Umlenkwalze 

? Umlenkwalze 

32 wasserdichtes Band 

34 Schuhpresse 

36 Schuhprefieinheit 

38 Gegenwalze 

40 Unterfilz 

42 Umlenkwalze 

25 44 Umlenkwalze 

46 Ubergabewalze 

48 Tissue-Zylinder, Yankee-Zylinder 

50 Konditioniereinrichtung 

52 verlangerter PreSspalt 
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54 Tissue-Zylinder, Yankee-Zylinder, 

56 Schuhprefiwalze 

58 Saugwalze 

60 Trockenhaube 

62 Gitter 

64 Bereich 

L Bandlaufrichtung 



Voith Sulzer Papiertechnik 
Patent GmbH 
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Zusammenfassung 



Eine Maschine zur Herstellung einer Tissuebahn (12) umfafit in einem 
Formierbereich zumindest ein umlaufendes endloses Entwasserungssieb 
14, 16. Dabei ist im Formierbereich wenigstens ein Entwasserungssieb 14, 
16 mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit vorgesehen. 



(Figur 1) 



# 




Voith Sulzer Papiertechnik 
Patent GmbH 



S 7416 - Ku/ho 



Patentanspriiche 



1. Maschine zur Herstellung einer Tissuebahn (12) mit einem zumin- 
dest ein umlaufendes endloses Entwasserungssieb (14, 16) umfas- 
senden Formierbereich, 

dadurch gekennzeich.net, 

dafi im Formierbereich wenigstens ein Entwasserungssieb (14, 16) 
mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit vorgesehen ist. 



2. Maschine nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi wenigstens ein Entwasserungssieb (14, 16) mit zonal unter- 
schiedlicher Siebdurchlassigkeit im initialen Entwasserungsbereich 
vorgesehen ist. 

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi sie einen Former (10) mit zwei umlaufenden endlosen Entwas- 
serungsbandern (14, 16) umfafit, die unter Bildung eines Stoffein- 
laufspaltes (18) zusammenlaufen und anschliefiend uber ein For- 
mierelement (20) wie insbesondere eine Formierwalze gefuhrt sind, 
und dafi als nicht mit dem Formierelement (20) in Kontakt tretendes 
Aufienband (16) und/ oder als Innenband (14) ein Entwasserungs- 
sieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit vorgesehen ist. 



Maschine nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi als Former (10) ein Doppelsiebformer vorgesehen ist. 

Maschine nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, 

daft als Former (10) ein Crescent-Former vorgesehen ist, dessen Au- 
Senband (16) durch ein Entwasserungssieb mit zonal unterschiedli- 
cher Siebdurchlassigkeit und dessen Innenband (14) durch ein Filz- 
band gebildet ist. 

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& wenigstens ein Entwasserungssieb (14, 16) mit zonal unter- 
schiedlicher Siebdurchlassigkeit vorgesehen ist, das aus einem 
durch Schufi- und Kettfaden gebildeten Gewebe besteht. 

Maschine nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Zonen unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit des Entwasse- 
rungsbandes (14, 16) durch die Verwendung von Webfaden unter- 
schiedlichen Durchmessers und/oder unterschiedlichen Webmu- 
sters erzeugt sind. 

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi dem Entwasserungssieb (16) mit zonal unterschiedlicher Sieb- 



durchlassigkeit eine Konditioniereinrichtung (50) wie insbesondere 
eine Siebreinigungseinrichtung zugeordnet ist. 

Verfahren zur Herstellung einer Tissuebahn (12) mittels einer Tis- 
suemaschine mit einem zumindest ein umlaufendes endloses Ent- 
wasserungssieb (14, 16) umfassenden Formierbereich, 
dadurch g ekennzeichnet, 

dafi im Formierbereich wenigstens ein Entwasserungssieb (14, 16) 
mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit verwendet wird. 

Verfahren nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, 

daft die Entwasserung bei einer Maschinengeschwindigkeit durch- 
gefuhrt wird, die groSer als etwa 1300 m/min, insbesondere grdfier 
als etwa 1500 m/min und vorzugsweise groSer als etwa 1800 
m/min ist. 

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi wenigstens ein Entwasserungssieb (14, 16) mit zonal unter- 
schiedlicher Siebdurchlassigkeit im initialen Entwasserungsbereich 
verwendet wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalS ein Former (10) mit zwei umlaufenden endlosen Entwasse- 
rungsbandern (14, 16) verwendet wird, die unter Bildung eines 
Stoffeinlaufspaltes (18) zusammenlaufen und anschlielSend uber ein 



Formierelement (20) wie insbesondere eine Formierwalze gefuhrt 
werden, und daS als nicht mit dem Formierelement in Kontakt tre- 
tendes Aufienband (16) und/oder als Innenband (14) ein Entwasse- 
rungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit verwen- 
det wird. 

Verfahren nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi als Former (10) ein Doppelsiebformer verwendet wird. 

Verfahren nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi als Former (10) ein Crescent-Former verwendet wird, dessen 
Aufienband (16) durch ein Entwasserungssieb mit zonal unter- 
schiedlicher Siebdurchlassigkeit und dessen Innenband (14) durch 
ein Filzband gebildet ist. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi wenigstens ein Entwasserungssieb (14, 16) mit zonal unter- 
schiedlicher Siebdurchlassigkeit verwendet wird, das aus einem 
durch Schufi- und Kettfaden gebildeten Gewebe besteht. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi wenigstens ein Entwasserungssieb (14, 16) verwendet wird, 
dessen Zonen unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit durch die Ver- 



wendung von Webfaden unterschiedlichen Durchmessers und/oder 
unterschiedlichen Webmusters erzeugt sind. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ das Entwasserungssieb (14, 16) mit zonal unterschiedlicher 
Siebdurchlassigkeit in einem Bereich, in dem der Trockengehalt der 
Tissuebahn kleiner als etwa 20 % und insbesondere kleiner als etwa 
12 % ist, und vorzugsweise im initialen Blattbildungsbereich bei ei- 
nem Trockengehalt kleiner als etwa 6 % eingesetzt wird. 
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